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Vorrichtung und Verfahren zur Oberf lachenbehandlung von langli- 
chen Profiler! sowie deren Verwendung 



Beschrejbymg 





Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zur 
Oberf lachenbehandlung von langlichen Profilen sowie deren Ver- 
wendung zur Oberf lachenbehandlung von langlichen Profilen aus 
Aluminium oder Aluminium enthaltenden Legierungen. 

Beim Ziehen wie auch beim Strangpressen von langlichen Profi- 
len aus Metall, insbesondere auch aus Aluminium, entsteht an 
deren auSeren Oberf lache im allgemeinen ein Oxidschicht von 
zum Teil erheblicher Dicke. Auch bilden sich beim Ziehen bzw. 
Strangpressen im allgemeinen in der Oberflache von langlichen 
Profilen aus Metall , insbesondere Aluminium, (Langs- ) Risse 
oder dergleichen. Da sowohl derartige Oxidschichten als auch 
solche (Langs- ) Risse zwangslaufig zu einer Herabsetzung der 
Festigkeit der langlichen Profile f uhrt , ist eine nachtragli- 
che Sauberung bzw. Abtragung der Materialoberf lache erforder- 
lich. Dies aber ist ausgesprochen arbeits- und damit kostenin- 
tensiv. Zudem weisen langliche Profile, die durch Ziehen bzw. 
Strangpressen hergestellt sind, im allgemeinen Abmessungen mit 
ausgesprochen groSen Toleranzbereichen auf. Ein nachf olgendes 
Richten bzw. sonstiges Formen der durch Ziehen bzw. Strang- 
pressen hergestellten langlichen Profile ist daher fur deren 
Weiterverarbeitung bzw. Weiterverwendung unbedingt notwendig. 
Ein solcher Arbeitsschritt aber erhoht ebenfalls den Arbeits - 
bzw . Kostenauf wand . 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 
eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Oberf lachenbehandlung 
von langlichen Profilen mit beliebigem Querschnitt bereitzu- 
stellen, die bzw. das konstruktiv ausgesprochen einfach ist 
und eine Herstellung von langlichen Profilen von besonders ho- 
her Festigkeit und Harte sowie groSer Genauigkeit ohne zusatz- 
lichen Arbeits- und Kostenaufwand ermoglichen, sowie deren 
Verwendung zur Oberf lachenbehandlung von langlichen Profilen 
aus Metall, insbesondere Aluminium oder Aluminium enthaltenden 



Legierungen, zur Verfugung zu stellen. 




Diese Aufgabe wird auf uberraschend einfache Weise in vorrich- 
tungstechnischer Hinsicht durch die Merkmale des Anspruchs 1 
gelost . 

Durch die erf indungsgemaSe Ausgestaltung der Vorrichtung nach 
den Merkmalen des Ansprucns l iaJit sich eine Vorrichtung be- 
sonders einfacher Konstruktion erreichen, mittels welcher 
langliche Profile mit einer runden Oberflache, beispielsweise 
Rund- und/oder Rotirmaterial , ohne grofcen Arbeits- und Kosten- 
aufwand mit wesentlich erhohter Festigkeit und/oder Harte, be- 
sonders hoher Genauigkeit sowie Glattheit erreichen. Mit der 
'vorrichtung wird eine Sauberung der Materialoberf lache 
und/oder der oberf lachennahen Randzone von sproden Oxidkru- 
sten, beispielsweise Aluminiumoxidkrusten, und schadlichen 
Verunreinigungen erreicht . Wahrend der Oberf lachenbehandlung 
werden zugleich Oberf lachendef f ekte beseitigt und somit eine 
hierdurch hervorgeruf ene RiSauslosung vermieden. Im Ergebnis 
sind die langlichen Profile mit einer runden Oberf lache, zum 
Beispiel das Rund- bzw. Rohrmaterial , mit einer materialiden- 
tischen Hulle von mehreren Hundert Mikrometern umgeben, die 
aufgrund einer erhohten Materialf estigkeit und resultierenden 
Druckeigenspannung versteifend wirkt . Die Oberf lachenrauhig- 
keit verbessert sich gegeniiber den langlichen Profilen unmit- 
telbar nach dem Ziehen bzw. Strangpressen bis etwa urn den Fak- 
tor 6 bis 8. Rauhigkeitswerte von R a < 0,1 sind dabei die Re- 
gel. Die langlichen Profile erhalten mithin eine Eigenspan- 
nungscharakteristik, namlich Durckeigenspannungen in der pla- 
stisch verformten Oberf lache bzw. oberf lachennahen Randzone 
und Zugeigenspannungen in den darunter liegenden Gebieten, 
welche einander entgegenwirken. Die langlichen Profile erhal- 
ten mithin eine erheblich verbesserte Dauerf estigkeit . Als zu- 
satzlicher Vorteil durch die Vorrichtung nach der Erfindung 
ergibt sich infolge einer wesentlich verringerten Oxidschicht- 
dicke eine verbesserte Haftung, mit der Folge, daS die langli- 
chen Profile problemlos mit galvanischen Beschichtungen verse- 




hen werden konnen, und zwar ohne die sonst iibliche Wasser- 
stof fversprodung. Wegen der verbesserten Haftung sind aller- 
dings ebenso alle nur erdenklichen Korrosionsschutzverf ahren 
moglich. Durch eine solche Oberf lachenbehandlung wird eine 
verfestigte und von porosen Oxidpartikeln gereinigte Oberf la- 
chenstruktur erhalten. Im Ergebnis dieser partiellen Oberf la- 
chenbehandlung erhalt der Werkstoff ein Eigenspannungssystem, 
welches eine erheblich verbesserte Dauerf estigkeit zur Folge 
hat - 

Alternativ dazu wird diese Aufgabe auf uberraschend einfache 
Weise in vorrichtungstechnischer Hinsicht durch die Merkmale 
des Anspruchs 2 gelost. 

i 

Durch diese erf indungsgemaSe Ausgestaltung der Vorrichtung 
lassen sich in entsprechender Weise langliche Profile mit we- 
nigstens einer ebenen Oberf lache, beispielsweise von quadrat i- 
schem, rechteckigem oder sonstigem polygonalen Querschnitt, 
erhalten. 

Diese Aufgabe wird weiterhin auf uberraschend einfache Weise 
in verf ahrenstechnischer Hinsicht durch die Merkmale des An- 
spruchs 3 gelost . 

SchlieSlich wird diese Aufgabe noch auf uberraschend einfache 
^ Weise in Hinsicht auf die Verwendung der Vorrichtung und des 

Verfahrens nach der Erfindung zur Oberf lachenbehandlung von 
langlichen Profilen aus insbesondere Aluminium oder Aluminium 
enthaltenden Legierungen gelost. 

Dem Werkstoff Aluminium bzw. Aluminium enthaltenden Legierun- 
gen erschlieSen sich aufgrund einer erheblich gesteigerten Fe- 
stigkeit und Harte, einer verbesserten Dauerf estigkeit , einer 
nur mehr geringen Toleranzgrofie und hohen Glattheit sowie ei- 
ner verbesserten Haftung fur galvanische Beschichtungen oder 
sonstige korrosions- und oxidierungsverhindernde Materialien 
bisher nicht zugangliche Anwendungsmoglichkeiten. Dadurch wird 



zugleich die Vielseitigkeit des Werkstoffes Aluminium bzw. der 
Aluminium enthaltenden Legierungen und deren bereits seit lan- 
gem bekannten Vorteile noch weiter verbessert. 

Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten der Erfindung er- 
geben sich aus der nachfolgenden Beschreibung bevorzugter Aus- 
fvihrungsformen der Erfindung sowie anhand der Zeichnungen. 
Hierbel zeigen: " — — 





Fig. 1 eine schematische Vorderansicht einer Aus fiihrungs form 
einer erf indungsgemaS ausgebildeten Vorrichtung zur 
Oberflachenbehandlung eines teilweise abgeschnittenen 
langlichen Profiles mit einer runden Oberflache, bei- 
spielsweise eines Rund- bzw. Rohrmaterials , 

Fig- 2 eine teilweise aufgebrochene Draufsicht auf die er- 
f indungsgemaSe Vorrichtung nach der Fig. l entspre- 
chend der Pfeile II -II in vergroSerter Darstellung, 

Fig. 3 eine Draufsicht auf die erf indungsgemaSe Vorrichtung 
nach der Fig. l entsprechend der Pfeile III-III in 
vergrdSerter Darstellung, 

Fig. 4 eine Draufsicht auf die erf indungsgemaSe Vorrichtung 
nach der Fig. 1 entsprechend der Pfeile IV- IV in ver- 
groSerter Darstellung, 

Fig. 5A und 5B eine Querschnittsansicht durch die erfin- 

dungsgemaJSe Vorrichtung nach der Fig. 1 entsprechend 
der Linie V-V und eine schematische Draufsicht auf 
drei Walzen der erf indungsgemaSen Vorrichtung ent- 
sprechend der Fig. 5A, jeweils in vergroSerter Dar- 
stellung, 



Fig. 6A, 6B und 6C schematische Seitensichten auf die 

Ausfuhrungsformen der drei Walzen der erf indungsgema- 
Sen Vorrichtung nach den Fig. 5A und 5B, jeweils in 
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vergroSerter Darstellung, 

Fig. 7A und 7B eine schematische Vorderansicht einer ande- 

ren Ausf uhrungsf orm einer erf indungsgemaS ausgebilde- 
ten Vorrichtung zur Oberf lachenbehandlung eines teil- 
weise geschnittenen langlichen Profiles mit wenig- 
stens einer ebenen Oberf lache, beispielsweise eines 
langlichen Prof ils mxt quadrat ischem, recntecJcigem 
oder sonstwie polygonalem Querschnitt, 

Fig. 8A und 8B schematische Seiten- bzw. Draufsicht auf 

s die Walzen der Ausf uhrungsf orm der erf indungsgemaS 

ausgebildeten Vorrichtung nach der Fig. 7 entspre- 
chend Ausschnitt VIII, 

Fig. 9 schematische Seiten- bzw. Draufsicht auf die Walzen 
der Ausf uhrungsf orm der erf indungsgemaS ausgebildeten 
Vorrichtung nach der Fig. 7 entsprechend Ausschnitt 
VIII, 

Fig. 10A und 10B eine teilweise geschnittene Seitenan- 

sicht auf die erf indungsgemafie Vorrichtung nach der 
Fig. 7 und eine schematische Draufsicht auf drei Wal- 
zen der erf indungsgemaSen Vorrichtung entsprechend 
\ der Fig. 7, jeweils in vergroSerter Darstellung, 

Fig. 11A und 11B schematische Darstellungen von zwei 

Ausfuhrungsbei spiel en moglicher Verf ahrensablauf e zur 
Herstellung von langlichen Profilen mit beliebigem 
Querschnitt, in welchen jeweils die Vorrichtung nach 
der Erfindung integriert ist, 

Fig. 12A bis 12D vier Beispiele von Protokollen zur 

Oberf lachenmessung von langlichen Profilen mit einer 
runden Oberf lache, d.h. von Rundmaterial aus Alumini- 
um, nach dem Ziehen bzw. Pressen in unbehandeltem Zu- 
stand, und 



Fig. 13A bis 13D vier Beispiele von Protokollen zur 

Oberf lachenmes sung von langlichen Profilen mit einer 
runden Oberflache, d.h. von Rundmaterial aus Alumini- 
um, nach einer erf indungsgemaSen Oberf lachenbehand- 
lung. 



tsei aer nacnroigenden Bescnreibung von verschiedenen Ausfiih- 
rungsbeispielen der erf indungsgemaSen Vorrichtungen 10 zur 
Oberf lachenbehandlung von langlichen Profilen 12 mit einer 
runden Oberflache 14, beispielsweise einem Rund- bzw. Rohrma- 
terial, und langlichen Profilen 12' mit wenigstens einer ebe- 
nen Oberflache 14 1 , beispielsweise mit quadratischem oder 
- wie hier gezeigt - rechteckigem oder sonstigem Querschnitt, 
sind einander entsprechende, gleiche Bauteile jeweils mit 
identischen Bezugszif f ern versehen. 



In der Fig. 1 ist eine Aus fiihrungs form der erf indungsgemaSen 
Vorrichtung 10 zur Oberf lachenbehandlung von langlichen Profi- 
len 12 mit einer runden Oberflache 14 gezeigt. Die Vorrichtung 
10 umfaSt drei Walzen 16, 16', 16", die parallel und urn das 
langliche Profil 12 in etwa gleichem Abstand zueinander, d.h. 
jeweils urn 120° versetzt (vgl. insbesondere Fig. 2 bis 4 bzw. 
Fig. 5A) , angeordnet sind. 

wSP Die Walzen 16 ' 16 '' 16 ' sind wenigstens teilweise mit einem 
^^die Oberflache 14 des langlichen Profils 12 beauf schlagenden 
AuSenprofil 18, 18' versehen. Bei der Aus fuhrungs form der Vor- 
richtung 10 nach den Fig. 1 bis 7 sind die Walzen 16 und 16' 
mit einem solchen AuSenprofil 18, 18' versehen. Das AuSenpro- 
fil 18, 18' der Walzen 16, 16' besteht aus jeweils zueinander 
schrag verlauf enden, uber den AuSendurchmesser der Walzen 16, 
16' hinausragenden ringformigen Wulsten 20 bzw. dazwischen an- 
geordneten Ausnehmungen 22. Die Wiilste 20 und Ausnehmungen 22 
der beiden Walzen 16, 16' verlauf en in Langsrichtung der Wal- 
zen 16, 16' schrag und sind zueinander umgekehrt, d.h. etwa 
kreuzweise , angeordnet . 



Mithin sind die Wiilste 20 bzw. Ausnehmungen 22 der Walzen 16, 
16 1 an der Walze 16 von rechts nach links und an der Walze 16' 
von links nach rechts vorlaufend ausgebildet. 




Das langliche Profil 12 wird bei der Ausf lihrungsf orm der er- 
f indungsgemafien Vorrichtung 10 nach der Fig. 1 in Richtung des 
Pteiles 23 durch die Walzen 16~, 16^, leT 7 " 1 gefuhrt . Das an^ 
stromseitige Ende 2 6 und das abstromseitige Ende 2 8 der Walzen 
16, 16' begrenzen, wie deutlich aus den Fig. 5B, 6A und 6B 
hervorgeht, das jeweilige Aufienprofil 18, 18 1 . Das anstromsei- 
tige Ende 26 und das abstromseitige Ende 28 der Walzen 16, 16' 
sind dabei glatt ausgebildet. 

Das anstromseitige Ende 26 weist einen geringfugig kleineren 
AuEendurchmesser auf, um etwaige UngleichmaSigkeiten des dem 
AuSenprofil 18, 18' zuzuf iihrenden langlichen Profil 12 auszu- 
gleichen bzw. bereits vorab eine gewisse Richt f unkt ion auszu- 
iiben. Das abstromseitige Ende 28 der Walzen 16, 16 1 weist hin- 
gegen einen geringfiigig groSeren Durchmesser auf, um das aus 
dem Bereich des AuSenprofils 18, 18 1 kommende langliche Profil 
12 auf ein konstantes MaS mit glatter Oberflache zu bringen. 
Der Durchmesser der drei Walzen 16, 16 1 , 16 11 zueinander ist 
vorzugsweise gleich, kann aber ebenso variieren. 

Die Walze 16 11 hingegen ist durchgehend mit einer glatten 
Oberflache versehen. 



Die Walzen 16, 16 1 , 16 1 1 sind weiterhin jeweils einzeln um de- 
ren Langsachsen 29, 29 1 29' 1 drehbar ausgebildet, wie insbe- 
sondere in der Fig. 5A gezeigt ist. Dabei sind die beiden Wal- 
zen 16 und 16' mit gegenlauf igem AuJSenprofil 18, 18' jeweils 
in gleicher Richtung, die Walze 16 11 mit ausschlieSlich glat- 
ter Oberflache in dazu entgegengesetzter Richtung angetrieben. 
Der Antrieb der drei Walzen 16, 16 » , 16 ,! erfolgt uber eine 
stufenlose Steuerung, um jeglichen Schlupf zu vermeiden und 
somit eine standig glatte Oberflache des langlichen Profils 12 





nach dessen Behandlung zu erhalten. Die Ausfiihrungsf orm der 
Vorrichtung 10 nach der Erfindung, die in der Fig. 1 darge- 
stellt ist, umfaSt beispielsweise eine hydraulische oder pneu- 
matische Antriebseinrichtung 30, wie sie beispielsweise in der 
DE 196 10 809 Al beschrieben ist. Die hydraulische Antriebs- 
einrichtung 30 ist liber ein Steuerpult 32 steuer- bzw. regel- 
bar. Die hydraulische Antriebseinrichtung 30 umfafit dabei ins- 
gesamu drei tiydraulikmotoren 34, weicne endseitig jeder der 
Walzen 16, 16», 16 • • zugeordnet ist. 

Die Walzen 16, 16', 16' ' werden einerseits durch eine innere 
Kuhlung wie auch ein auJSeres Kiihlungsbad gekiihlt (im einzelnen 
nicht dargestellt) . 

Die hydraulische Antriebseinrichtung 30 ist iiber eine Fiih- 
rungsstange 36 oder dergleichen und einen Bewegungszylinder 
38, die von einem Rahmen 40 der Vorrichtung 10 abgestutzt 
sind, langsverschieblich angeordnet . Auf diese Weise ist es 
moglich, einen Langenausgleich bei unterschiedlich langen Wal- 
zen 16, 16', 16' • vorzunehmen, wodurch die Austauschbarkeit 
der Walzen 16, 16', 16 1 ' und damit die Vielseitigkeit der Vor- 
richtung 10 noch weiter erhoht wird. 

Das anstromseitige Ende 26 der Walzen 16, 16', 16' ' ist ent- 
sprechend den Fig. 1 und 3 mit einem Profil 42, beispielsweise 
einem Vierkantprof il, in einer entsprechend geformten, im we- 
sentlichen paSgenauen Ausnehmung in der hydraulischen An- 
triebseinrichtung 30 aufgenommen. Das abstromseitige Ende 28 
der Walzen 16, 16', 16' • ist hingegen jeweils iiber einen Zap- 
fen 43 drehbar in einem Antriebskopf 44 aufgenommen, der die 
Walzen 16, 16', 16' 1 gemeinsam urn das langliche Profil 12 mit- 
tels eines Schneckenantriebs 46 dreht. 



Der in den Fig. 1 und 2 naher dargestellte Antriebskopf 44 und 
der damit in Eingriff stehende Schneckenantrieb 46 sind eben- 
falls zur Vermeidung jeglichen Schlupfes hydraulisch oder 
pneumatisch angetrieben. fiber die Geschwindigkeit des Schnek- 




kenantriebes 46, die gleichermafien die Drehgeschwindigkeit des 
Antriebskopf es 44 und damit die gemeinsame Drehbewegung der 
Walzen 16, 16 f , 16' 1 urn die Oberflache 14 des zu behandelnden 
langlichen Profils 12 vorgibt, wird gleichermaSen der Vorschub 
des langlichen Profils 12 durch die erf indungsgemafie Vorrich- 
tung 10 bestimmt. 

Urn ein lanyliches Profil — 12 mit einer ausgesprochen hohen Ge- 
nauigkeit bzw. nur sehr kleinen Toleranzen zu erhalten, sind 
zusatzlich in der hydraulischen Antriebseinrichtung 3 0 und dem 
Antriebskopf 44 Zentriereinrichtungen 48 vorgesehen. Das sich 
mit hoher Geschwindigkeit durch die Vorrichtung 10 nach der 
Erfindung hindurchbewegende Profil 12 wird insoweit stabili- 
siert, indem mogliche Schwingungen, die durch die Oberflachen- 
behandlung im Bereich der Walzen 16, 16', 16'' erzeugt sind, 
aufgefangen werden. 

Nicht zuletzt aufgrund der Tatsache, dafi das Profil 12 keiner 
Drehbewegung unterzogen wird, eine Oberf lachenbehandlung des 
Profils 12 vielmehr durch die sich jeweils einzeln um deren 
Langsachsen sowie gemeinsam um das langliche Profil 12 drehen- 
den Walzen 16, 16', 16 11 erfolgt, lassen sich Vorschubge- 
schwindigkeiten von bis zu etwa 100 Meter/Minute erreichen. 
Trotz einer solchen weitaus verbesserten Leistung der Vorrich- 
tung 10 laSt sich eine ausgesprochen hohe Genauigkeit des 
letztendlich durch das abstromseitige Ende 28 der Walzen 16, 
16', 16 ,f auf das gewunschte MaS gebrachte Profil 12 errei- 
chen. So sind beispielsweise Genauigkeiten von bis zu wenig- 
stens etwa 1/10 mm moglich. 

Durch die gegenlaufige bzw. auch als kreuzweise zu bezeichnen- 
de Ausrichtung der Wulste 20 und Ausnehmungen 22 des AuJSenpro- 
fils 18, 18 1 der Walzen 16, 16 1 wird das langliche Profil 12 
einer Langsbewegung unterworfen, ohne jedwede Drehbewegung. 



Entsprechend der Ausgestaltung der erf indungsgemaSen Vorrich- 
tung 10 nach der Fig. 1 laSt sich eine ausgesprochen vielsei- 



tige Einsatzmoglichkeit der Vorrichtung 10 erreichen. So ist 
es moglich, Walzen 16, 16 1 , 16' ' mit unterschiedlicher Lange, 
mit unterschiedlichem Durchmesser wie auch unterschiedlichem 
AuSenprofil 18, 18'/ d.h. durch Anordnung der Wulste 20 und 
Ausnehmungen 22 mit unterschiedlicher Steigung, in unter- 
schiedlicher Anzahl, mit unterschiedlichem Zwischenabstand 
etc., je nach Abmessungen, Materialeingenschaf ten etc. des je- 
weiligen langlichen Protils 12 individuell zu verwenden. 



Entsprechend den Fig. 6A bis 6C sind die Walzen 16, 16', 16' 1 
mehrteilig ausgebildet. So umfassen die Walzen 16, 16*, 16' ' 
jeweils eine Welle 50 mit einem im Bereich des Profiles 42 
vorgesehen Anschlags 52, die eine Hiilse 54 entweder mit dem 
UuiSenprofil 18, 18 f , dem anstromseitigen Ende 26 und dem ab- 
strdmseitigen Ende 2 8 oder mit lediglich glatter Oberflache 
aufnimmt. Die Hiilse 54 ist iiber einen Nutenkeil 56 an der Wel- 
le 50 drehgesichert angebracht . In axialer Richtung ist die 
Hiilse 54 auf der Welle 50 durch den Anschlag 52, einen Ring 58 
und eine Mutter 60 gesichert. 

Mit der weiteren Ausf iihrungsf orm der Vorrichtung 10, die in 
den Fig. 7A bis 10B dargestellt ist, lassen sich in entspre- 
chender Weise langliche Profile 12 1 oberf lachenbehandeln. Die 
langlichen Profile 12 1 weisen im Gegensatz zu den langlichen 
Prof ilen 12 allerdings wenigstens eine ebene Oberflache 14 1 
^^mLM auf • Bei dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel handelt es sich 
urn ein im Querschnitt rechteckiges Profil 12 1 (vgl. insbeson- 
dere Fig. 10A) , dessen obere und untere Oberflache 14 1 glei- 
chermaSen bearbeitet werden. Denkbar ist es allerdings ebenso, 
auch die hier nicht behandelten seitlichen Oberflachen in ent- 
sprechender Weise zu bearbeiten. 

Die Vorrichtung 10 ist gemafi den Fig. 7A und 7B als hydrauli- 
sche Presse oder dergleichen ausgebildet. Die Vorrichtung 10 
umfaSt einen Zylinder 62, der uber Fuhrungsstangen 64 mit ei- 
nem Kopf 66 zusammenwirkt . Der Kopf 66 ist mit einer Aufnahme- 
einrichtung 68 verbunden, welche wenigstens eine senkrecht 




Oder schrag (nicht dargestellt) zum langlichen Profil 12' an- 
geordnete Walze auf nimmt . Bei dem in den Fig. 7A, 7B, 8A und 
8B dargestellten Ausf iihrungsbei spiel sind insgesamt vier Paare 
von Walzen 70, 70', 70' 1 und 70 1,1 vorgesehen, die in Bewe- 
gungsrichtung des Profils 12' gemaS Pfeil 24 hintereinander 
angeordnet sind und wenigstens teilweise mit einem die Ober- 
flache 14 1 des langlichen Profils 12 1 beauf schlagenden AuSen- 
profil versehen sind. Die Walzen 70 und 70 1 sind mittels Hy- 
draulikmotoren 72 urn deren Langsachsen 73 drehbar angetrieben. 
Die Walzen 70 ' ■ bzw. 70 1 1 1 sind demgegenuber in der Aufnahme- 
einrichtung 68 lediglich drehbar gelagert . 

•Wie sich den Fig. 9, 10A und 10B deutlich entnehmen la£t, wei- 
sen die Paare von Walzen 70 und 70 1 eine glatte Oberflache 
auf. Die anstromseitigen Walzen 70 sind allerdings mit einem 
geringfiigig kleineren Durchmesser, die abstrdmseitigen Walzen 
70 1 mit einem geringfiigig groSeren Durchmesser ausgestaltet . 
Zwischen den iiber die Hydraulikmotoren 72 in gleicher Dreh- 
richtung angetriebenen Walzen 70, 70* sind des weiteren zwei 
Paare von Walzen 70' 1 bzw. 70 1 1 1 angeordnet, die mit jeweils 
aufeinander abgestimmten Aufienprof ilen 74, 74 1 bzw. 76, 76' 
versehen sind. 

Bei den Walzen 70' 1 sind die Wulste 20 und Ausnehmungen 22 
parallel in Richtung gemaS Pfeil 24 ausgerichtet . Jedoch sind 
■*-*>Mdie Wulste 20 und Ausnehmungen 22 der beiden Walzen 70 ,f zu- 
einander versetzt. 

Bei den Walzen 70 llf sind die Wulste 20 und Ausnehmungen 22 
entsprechend dem Ausf uhrungsbei spiel nach der Fig. 1 mit einer 
Steigung versehen, mithin schrag zur Richtung gemaS Pfeil 24 
ausgerichtet. Jedoch sind die Wulste 20 und Ausnehmungen 22 
wiederum zusatzlich gegenlaufig, d.h. kreuzweise, angeordnet. 

Es ist ohne weiteres moglich, nur die Walzen 70 11 oder 70 1,1 
vorzusehen und/oder die Walzen 70 1 1 oder 70' 1 1 untereinander 
oder auch miteinander in jeder anderen Reihenfolge zu kombi- 



nieren. So ist beispielsweise eine Reihenfolge mit der Walze 
70' • mit dem AuSenprofil 74, der Walze 70''' mit AuSenprofil 
76, der Walze 70'' 1 mit dem AuSenprofil 76' und der Walze 70 • • 
mit AuSenprofil 74' vorzusehen, etc. 

Die Fig. 11A und 11B veranschaulichen Verf ahrensablauf e , in 
welchen die Oberf lachenbehandlung gemaS der erf indungsgemaSen 
vorricntung io una dem aazugenorigen Verfahren integriert ist. 




Nach der Fig. 11A wird das langliche Profil 12, 12' vorzugs- 
weise aus Aluminium in einer Presse 78 stranggepreSt , dann in 
einem Bad 80 einer Kuhlung unterzogen, anschlieSend auf einer 
Richtbank 82 gerichtet, sodann in einer erf indungsgemafien Vor- 
'richtung 10 entsprechend oberf lachendbehandelt , danach in ei- 
ner Formbank 84 verformt und schlielSlich in einer Schneideein- 
richtung 86 abgelangt. 

Das Verfahren nach der Fig. 11B unterscheidet sich von demje- 
nigen der Fig. 11A nur dadurch, daS das langliche Profil 12, 
12 1 nach der Oberf lachenbehandlung in der erf indungsgemaSen 
Vorrichtung 10 direkt auf ein Haspel 88 aufgewickelt wird. 
Dies ist erstmalig durch die erf indungsgemaSe Vorrichtung 10 
moglich, da das langliche Profil 12, 12' keiner Eigenrotation 
mehr unterworfen ist, sondern sich nur gerade in Langsrichtung 
gemaS Pfeil 24 bewegt . 

Die Fig. 12A bis 12D zeigen schlieSlich beispielhaft MefSproto- 
kolle von Oberf lachen einiger langlicher Profile 12, 12' im 
Anlieferungszustand, die Fig. 13A bis 13D diejenigen nach ei- 
ner Oberf lachenbehandlung gemafc Vorrichtung 10 bzw. Verfahren 
nach der Erfindung. 

Die Vorrichtung 10 und das Verfahren nach der Erfindung eignen 
sich besonders gut fur die Massenproduktion von zum Beispiel 
Kopfstutzbugeln in Kraft fahrzeugen oder ahnlichem. Insbesonde- 
re zeichnen sich derartig hergestellte Kopfstutzen einerseits 
durch eine ausgesprochen hohe Festigkeit, andererseits aber 



auch eine gewisse Verf ormbarkeit aus, so daS gerade bei Fron- 
tal zusammenstoSen bisher zu verzeichnende Kopf verlet zungen der 
Fahrzeuginsassen vermieden werden konnen. 



Patentanspruche 



1. Vorrichtung zur Oberf lachenbehandlung von langlichen Profi- 
ler! (12) mit einer runden Oberflache (14) , die drei parallel 
und urn das langliche Profil (12) in etwa gleichem Abstand 
zueinander angeordnete Walzen (16, 16 ' , 16 f ') umfaSt, welche 
wenigstens teilweise mit einem die Oberflache UA) des lang- 
lichen Profils (12) beauf schlagenden AuSenprofil (18, 18 1 ) 
versehen und jeweils einzeln urn deren Langsachsen (29, 29', 
29'') sowie gemeinsam urn das langliche Profil (12) drehbar 
sind. 

b . Vorrichtung zur Oberf lachenbehandlung von langlichen Profi- 
len (12 1 ) mit wenigstens einer ebenen Oberflache (14 1 ), die 
wenigstens eine senkrecht oder schrag zum langlichen Profil 
(12 1 ) angeordnete Walze (70 1 ', 70 1 1 1 ) umf a£t , welche wenig- 
stens teilweise mit einem die Oberflache (14') des langli- 
chen Profils (12 1 ) beauf schlagenden AulSenprofil (74, 74', 
76, 76') versehen und um deren Langsachse (73) drehbar ist. 

3 . Verf ahren zur Oberf lachenbehandlung von langlichen Profilen 
(12, 12 1 ) mit einer runden oder wenigstens einer ebenen 
Oberflache (14, 14 1 ) , wobei die zu behandelnde Oberflache 
(14, 14 1 ) des langlichen Profils (12,12 f ) durch ein AulSen- 
profil (18, 18 ', 74, 74', 76, 76') wenigstens einer Walze 
(16, 16 f , 16 I! , 70 rf , 70 ,f ') in Umf angsrichtung und oder 

Achsrichtung des Profils (12, 12 1 ) beauf schlagt wird, der- 
art, daS die behandelte Oberflache (14, 14 1 ) des langlichen 
Profils (12, 12 1 ) unter Drucke igenspannungen und die unter 
der behandelten Oberflache liegenden Zonen des langlichen 
Profils (12, 12 1 ) unter Zuge igenspannungen in axialer und 
tangentialer Richtung gesetzt werden. 

4 . Verwendung einer Vorrichtung und eines Verfahrens zur Ober- 
f lachenbehandlung von langlichen Profilen (12, 12 1 ) aus Me- 
tall, vorzugsweise aus Aluminium oder Aluminium enthaltenden 



Legierungen, insbesondere aus AlMg4,5Mn / AlMgSi.0,5, AlMgSil, 
AlMg5, AlZn4,5Mgl, AlCuMgl, AlCuMg2, AlZnMgCuO,5, 
AlZnMgCul, 5. 




Zusammenfassuna 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Oberf lachenbehand- 
lung von langlichen Profilen (12) mit einer runden Oberf lache 
(14) , die drei parallel und um das langliche Profil (12) in 
etwa gleichem Abstand zueinander angeordnete Walzen (16, 16', 
16 ' ' > umf aSt , welche wenigstens teilweise mit einem die Ober- 
f lache (14) des langlichen Profils (12) beauf schlagenden Au- 
Senprofil (18, 18') versehen und jeweils einzeln um deren 
Langsachsen (29, 29', 29'') sowie gemeinsam um das langliche 
Profil (12) drehbar sind. 
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